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Abstract of DE1 0223268 

The wetting unit (9) at a spinneret assembly (1), 
where filaments (6) are spun from a solution of 
water, cellulose and tertiary amine oxide, is 
located between a feed (13) for the treatment 
medium (8) and the spun filaments. A guide wall 
(12) has a wetting zone (14) for the medium, 
which has permeable sections. The wetting 
zones form pockets where the filaments pass 
through to form a sliding coating. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingeretchten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(5) Benetzungseinrichtung und Spinnanlage mit Benetzungseinrichtung 

(57) Die Erfindung betrifft eine Benetzungseinrichtung (9) 
fur den Einbau in eine Spinnanlage (1) zur Herstellung 
von Spinnfaden (6) aus einer Spinnlosung, enthaltend 
Wasser, Zellulose und tertiares Aminoxid, einen Nach- 
rustbausatz mit einer solchen Benetzungseinrichtung so- 
wie eine mit einer solchen Benetzungseinrichtung ausge- 
stattete Spinnanlage. Die Benetzungseinrichtung ist mit 
einer Zuleitung 03) fur ein Behandlungsmedium (8) ver- 
sehen. Die aus dem Stand der Technik bekannten Benet- 
zungseinrichtungen sind als Behalter mit einem Bad aus 
Behandlungsmedium oder als Oberlaufbehalter ausge- 
staltet. Die Ausgestaltungen haben den Nachteil, dass die 
Wirtschaftlichkeit des Spinnverfahrens aufgrund des Ein- 
tauchprozesses der Spinnfaden in das Behandlungsmedi- 
um begrenzt ist und dass grofce Mengen an Behandlungs- 
• medium umgewalzt werden mussen. Urn diese Nachteile 
, zu vermeiden, ist erfindungsgemafS vorgesehen, dass die 
i Benetzungseinrichtung (9) im eingebauten Zustand zwi- 
schen den Spinnfaden (6) und der Zuleitung (13) angeord- 
net ist und eine Fuhrungswand (12) mit einem fur das Be- 
handlungsmedium zumindest abschnittsweise durchlas- 
sigen Benetzungsbereich (14) aufweist, entlang dem die 
Spinnfaden (6) im eingebauten Zustand der Benetzungs- 
einrichtung fuhrbar und mit dem Behandlungsmedium 
benetzbar sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Benetzungseinrichtung fiir den Einbau in eine Spinnanlage zur Herstellung von 
Spinnfaden aus einer Spinnlosung enthaltend Wasser, Zellulose und tertiares Aminoxid, mil einer Zuleitung fur ein Be- 
5 handlungsmedium sowie eine Spinnanlage mil einer solchen Benetzungseinrichtung. 

[0002] Bei Spinnanlagen, bei denen aus einer Spinnlosung enthaltend Wasser, Zellulose und tertiares Aminoxid, nach 
dem Lyocell-Verfahren Spinnfaden hergestellt werden, findet die Herstellung im wesentlichen in den drei Verfahrens- 
schritten Extrudieren, Verstrecken und Ausfallen statt. 

[0003] Bei dem Lyocell-Verfahren wird die Spinnlosung durch ein Feld von Extrusionsoffnungen geleitet und dabei zu 
10 den Spinnfaden extrudiert. Unmittelbar an die Extrusionsoftnungen schlieBt sich eine Gasslrecke, meist in Form eines 
Luftspaltes an, in dem die frisch extrudierten Spinnfaden verstreckt werden, was zu einer Ausrichtung der Molekiile und 
einer Verfestigung der Spinnfaden sowie zu einem gewunschten Fadendurchmesser fuhrt. Bei einigen Verfahren werden 
die Spinnfaden im Luftspalt mit einem Gas beblasen, urn ihre Oberflache zu kuhlen und zu verfestigen und so die Ober- 
flachenklebrigkeit herabzusetzen. Aufgrund der verringerten Oberflachenklebrigkeit neigen die Spinnfaden nicht mehr 
15 zu Verklumpungen und die Fehleranfalligkeit des Spinnverfahrens wird verringert. Entsprechend erhoht sich die Spinn- 
sicherheit. 

[0004] Zum Ausfallen wird die extrudierte Spinnlosung - bereits in Form von Spinnfaden - durch ein die Zellulose 
ausfallendes Behandlungsmedium wie Wasser geleitet. Unter Einwirkung des Behandlungsmediums koagulieren die 
Spinnfaden und harten aus. 

20 [0005] Bei einer Vielzahl von aus dem Stand der Technik bekannten Spinnanlagen ist das Behandlungsmedium in ei- 
nem Spinnbadbehalter aufgenommen, durch den die Spinnfaden geleitet werden. Derartige Vorrichtungen sind beispiels- 
weise aus der WO 96/20300 und der DE 100 37 923 bekannt. Sind die Extrusionsoffnungen auf einer Kreisringflache 
oder einer Kreisflache angeordnet, so konnen die Spinnbadbehalter auch als TVichter ausgestaltet sein, wie bei den Vor- 
richtungen der WO 94/28218, der DE 44 09 609 und gestaltet sein, wie bei den Vorrichtungen der WO 94/28218, der 

25 DE 44 09 609 und der WO 01/68958. 

[0006] Die im Stand der Technik verwendeten Spinnbadbehalter fuhren zwar zu verfahrenstechnisch einfach handzu- 
habenden Spinnanlagen, begrenzen jedoch entscheidend die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens, die im wesentlichen von 
der Extrusionsgeschwindigkeit der Spinnlosung und der Transportgeschwindigkeit der Spinnfaden durch das Behand- 
lungsmedium sowie die Spinndichte, d. h. der Anzahl von Extrusionsoffnungen pro Flacheneinheit, bestimmt wird. Pro- 

30 blematisch bei den herkommlichen Spinnbadbehaltern ist vor allem der Eintauchvorgang der Spinnfaden in das Behand- 
lungsmedium: Mit steigender Spinngeschwindigkeit entstehen aufgrund des mit den Spinnfaden mitgerissenen Behand- 
lungsmediums zunehmend Turbulenzen und Stromungen. Diese fuhren zu einer aufgewiihlten Oberflache und damit zu 
einer mechanischen Belastung der Spinnfaden beim Eintauchen. Bei zu starker mechanischer Belastung konnen die 
Spinnfaden reiBen, was eine Unterbrechung des gesamten Herstellprozesses nach sich zieht. AuBerdem steigt wegen der 

35 aufgewiihiten Oberflache des Behandlungsmediums die Gefahr, dass sich die Spinnfaden beruhren und miteinander ver- 
kleben, was die Qualitat der ersponnenen Faden und Fasem beeintrachtigt. Folglich sind bei der Verwendung von Spinn- 
badbehaltern der Extrusionsgeschwindigkeit und der Transportgeschwindigkeit der Spinnfaden und damit der Wirt- 
schaftlichkeit enge Grenzen gesetzt. 

[0007] Bei Spinntrichtersystemen werden die Spinnfaden durch einen TVichter geleitet, der mit einem Behandlungsme- 
40 dium gefulltist. Am unteren Ende des Spinntri enters treten die Spinnfaden durch eine Austrittsoffnung auf, wobei un- 
vermeidlich ein Teil des Behandlungsmediums mit ausstromt. Bei den Spinntrichtersystemen sind der Spinnleistung 
ebenfalls enge Grenzen gesetzt: Urn den Spinnprozess wirtschaftlicher zu gestalten, muss die Anzahl der durch den 
Spinntrichter geleiteten Spinnfaden erhoht werden. Dies hat zur Folge, dass der Spinntrichter veriangert und die Aus- 
trittsoffnung vergroBert werden muss. Aufgrund des verlangerten Spinntrichters erhoht sich der statische Druck im Be- 
45 handlungsmedium an der Austrittsoffnung, was zu hohen Ausflussgeschwindigkeiten an der Austrittsoffnung fiihrt. Auf- 
grund des zusatzlich vergroBerten Durchmessers der Austrittsoffnung stromt iiberproportional mehr Behandlungsme- 
dium aus, die Turbulenzen im Spinntrichter werden starker und es muss mehr Behandlungsmedium umgewalzt werden. 
[0008] Im Stand der Technik gibt es daher Losungen, mit denen eine Abkehr von den Spinnbadbehaltern versucht wird. 
[0009] So werden bei den Vorrichtungen der WO 96/30566 und der JP 59-228012 die Spinnfaden durch einen Film 
50 von Behandlungsmedium geleitet, der entlang einer geneigten Flache eines als Uberlaufbehalter ausgebildeten Spinn- 
badbehalters herabrinnt. 

[0010] Bei der Vorrichtung der US 4,869,860 wird durch einen tJberlaufbehalter eine Art Wasserfall aus Behandlungs- 
medium erzeugt, durch den die Spinnfaden geleitet werden. 

[0011] Zwar scheinen mit diesen Vorrichtungen die fur Spinnbadbehalter typischen Probleme beim Eintauchen der 
55 Spinnfaden in das Behandlungsmedium vermieden zu werden, doch sind nach wie vor der Verbrauch und die Umwalz- 
menge an Behandlungsmedium unwirtschaftlich hoch. AuBerdem sind auch bei diesen Losungen die erzielbaren Spinn- 
geschwindigkeiten bei vertretbarer Spinnsicherheit fur heutige Anforderungen zu gering. 

[0012] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, die bekannten Spinnanlagen so zu verbessern, dass die Wirt- 
schaftlichkeit des Verfahrens durch eine Erhohung der Spinngeschwindigkeit und einen verringerten Bedarf an Behand- 

60 lungsmedium bei gleichzeiug verbesserter Kontrolle des AusfaUprozesses erhoht wird. 

[0013] Diese Aufgabe wird fiir eine eingangs beschriebene Benetzungseinrichtung gelost durch einen im eingebauten 
Zustand der Benetzungseinrichtung zwischen den Spinnfaden und der Zuleitung an einer Fuhrungswand angeordneten, 
fur das Behandlungsmedium zumindest abschnittsweise durchlassigen Benetzungsbereich, entlang dem die Spinnfaden 
im eingebauten Zustand fuhrbar und durch den hindurch die Spinnfaden mit dem Behandlungsmedium benetzbar sind. 

65 [0014] Dabei kann die erfindungsgemaBe Benetzungseinrichtung auch als Nachrusisatz bereits bestehender Spinnan- 
lagen eingesetzt werden. 

[0015] Die erfindungsgemaBe Losung besteht folglich darin, das Benelzungsmedium durch die Fuhrungswand hin- 
durch zu den Spinnfaden zu leiten. Durch diese an sich recht einfache Losung ergibt sich uberraschend nicht nur eine 
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gute Benetzung der Spinnfaden mil dem Behandlungsmedium sondera auch eine gegeniiber den bekannten Benetzungs- 
einrichtungen erheblich veningerte Reibung zwischen den Spinnfaden und der Fuhrungswand, da das Behandlungsme- 
dium zwischen Spinnfaden und Fuhrungswand gedriickt wird und eine reibungsmindemde Gleitschicht zwischen Spinn- 
faden und Fuhrungswand ausbildet. Durch diese Gleitschicht werden die mechanische Belastung der Spinnfaden und die 
Fehleranfalligkeit des Spinnprozesses verringert. Aufgrund der verringerten Reibung kann die Transportgeschwindigkeit 5 
der Spinnfaden ohne Beeintrachtigung der Spinnsicherheit erhoht werden. 

[0016] Um die Ausbildung der Gleitschicht zwischen den Spinnfaden und der Fuhrungswand zu erleichtern, kann ge- 
maB einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung die Fuhrungswand wenigstens im Benetzungsbereich Mikrotaschen 
ausbilden, an denen das mit den Spinnfaden mitgerissene Behandlungsmedium im Betrieb zwischen den Spinnfaden und 
dem Benetzungsbereich aufstaubar ist, so dass die Gleitschicht dicker wird. Diese Mikrotaschen konnen in Form von to 
Langsriilen, die sich quer zur Transportgeschwindigkeit der Spinnfaden erstrecken, oder in Form von regelmaBig oder 
unregeimaBig angeordneten Vertierungen, ahnlich der Oberflache eines Golfballs ausgestaltet sein. Auch eine netz- oder 
gitterartige Oberflachestruktur erleichtert die Ausbildung einer Gleitschicht. 

[0017] Die Zuleitung des Behandlungsmediums zum Benetzungsbereich ist insbesondere dann konstruktiv einfach, 
wenn die Fuhrungswand an einem im wesentlichen hohlzylindrischen Korper ausgebildet ist, durch den hindurch das Be- 15 
handlungsmedium im Betrieb den Benetzungsbereich zufuhrbar ist. Die Fuhrungswand ist bei dieser vorteilhaften Aus- 
gestaltung somit ein Teil der Zuleitung des Behandlungsmediums. Insbesondere kann gemaB einer vorteilhaften Weiter- 
bildung der hohlzylindrische Korper im wesentlichen walzenformig ausgestaltet sein. 

[0018] Die Benetzungseinrichlung kann gemaB einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung wenigstens ein Lager auf- 
weisen, durch das der die Fuhrungswand ausbildende Korper drehbar an der Spinnanlage anbringbar ist. Durch diese 20 
Ausgestaltung kann erreicht werden, dass sich die Fuhrungswand mit den Spinnfaden mitdreht, so dass die Reibung zwi- 
schen Spinnfaden und Fuhrungswand nochmals verringert wird. 

[0019] Bei einer drehbaren Fuhrungswand ist es weiter von Vorteil, wenn die Fuhrungswand entlang eines im wesent- 
lichen rotationssymmetrischen Korpers ausgebildet ist. Die fur das Behandlungsmedium durchlassigen Bereiche konnen 
sich iiber den gesamten Umfang erstrecken oder in einzelne, in Umfangsrichtung beabstandete Bereiche aufgeteilt sein. 25 
[0020] GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung lasst sich durch eine Steuerung der Bewegung der Fuhrungs- 
wand relativ zur Bewegung der Spinnfaden ein kontrollierter Reibungswiderstand zwischen Spinnfaden und Fuhrungs- 
wand und damit eine kontrollierte Zugspannung in den Spinnfaden einstellen. Hierzu kann die Benetzungseinrichtung 
ein Rotationsmittel aufweisen, durch das die Drehbewegung der Fuhrungswand beeinflussbar ist. Ein solches Rotations- 
mittel kann beispielsweise ein Motor, beispielsweise ein Elektromotor, oder eine Bremse sein. Durch einen Motor kann 30 
die Fuhrungswand in Richtung der Spinnfaden oder entgegen der Richtung der Spinnfaden angetrieben sein, so dass die 
Benetzungseinrichtung zusatzlich als ein Verstreckungsmittel dient, durch das eine Zugkraft in die Spinnfaden stromauf 
- beispielsweise bei einer Drehung der Fuhrungswand mit einer groBeren Geschwindigkeit als die Transportgeschwin- 
digkeit der Spinnfaden - oder stromab - beispielsweise bei einer Drehung mit einer Geschwindigkeit kleiner oder entge- 
gengesetzt der Transportgeschwindigkeit der Spinnfaden - in die Spinnfaden einbringbar ist. 35 
[0021] Als Materialien fur die Fuhrungswand konnen porose WerkstofFe in Betracht kommen, die in Weiterbildungen 
auch aus mehreren Schichten von Materialien unterschiedlicher Porositat aufgebaut sind. Derartige porose Werkstoffe 
konnen Sinterwerkstoffe oder aus Geweben oder Gewirken bzw. Vliesen aufgebaute Werkstoffe sein. 
[0022] Unabhangig von der Ausgestaltung als Verstreckungsmittel kann die erflndungsgemaBe Benetzungseinrichtung 
gleichzeitig auch als ein Umlenkorgan eingesetzt werden, durch das die Transportrichtung der Spinnfaden geandert wird. 40 
Hierzu kann die Benetzung sfiache insbesondere in Transportrichtung der Spinnfaden gekrummt ausgestaltet sein. 
[0023] Bei Spinnanlagen, die mit einer erfindungsgemaBen Benetzungseinrichtung versehen sind, konnen auch meh- 
rere Benetzungseinrichtungen, wenigstens zwei, in Transportrichtung der Spinnfaden hintereinander gestaltet sein. 
[0024] Durch die Hintereinanderschaltung mehrerer Benetzungsstufen kann ein gezieltes und schonendes Koagulieren 
der Spinnfaden iiber mehrere Stufen erreicht werden. Diese teilweise Ausfallung an jeder Behandlungseinrichtung kann 45 
dadurch nochmals positiv beeinflusst werden, dass jeder Benetzungseinrichtung ein unterschiedliches Behandlungsme- 
dium, beispielsweise Behandlungsmedien mit unterschiedlichen Konzentrationen, zugefuhrt werden. 
[0025] Altemativ konnen die hintereinander geschalteten Benetzungseinrichtungen in einer vorteilhaften Wfeiterbil- 
dung auch in Reihe nacheinander mit dem Behandlungsmedium versorgt sein. 

[0026] Bei gleichzeitiger Verwendung der Benetzungseinrichtung als Verstreckungs- oder Abzugsmittel konnen insbe- 50 
sondere mehrere Benetzungseinrichtungen mit drehbar gelagerten, die Fuhrungswand ausbildenden Korpern hinterein- 
ander angeordnet sein. Auf diese Weise lasst sich nicht nur eine mehrstufige Ausfallung, sondern auch eine mehrstufige 
Verstreckung erreichen. 

[0027] Alternativ kann sich auch eine Benetzungseinrichtung mit einem drehbar gelagerten Korper und eine Benet- 
zungseinrichtung mit einer feststehenden Fuhrungswand abwechseln. In diesem Fall wird die Zugspannung in den 55 
Spinnfaden und damit der Grad der Verstreckung durch die Drehgeschwindigkeit des drehbar gelagerten Korpers und 
durch den Reibwiderstand der Spinnfaden an der stauonaren Fuhrungswand erzeugt. 

[0028] Durch die erflndungsgemaBe Benetzungseinrichtung laBt sich auf diese Weise die mechanischen Eigenschaften 
der Spinnfaden gegeniiber herkommlichen Benetzungseinrichtungen entscheidend verbessern, ohne dass die Spinnge- 
schwindigkeit herabgesetzt werden muss und dadurch die Wirtschaftlichkeit der Hersteilung der Spinnfaden leidet. Zu- 60 
dem ist die erflndungsgemaBe, anstelle eines Spinnbadbehalters verwendbare Benetzungseinrichtung vielseitiger einzu- 
setzen und kann gleichzeitig als Umlenkorgan und/oder Verstreckungsmittel dienen. 

[0029] Die erfindungsgemaBen Vorteile werden auch durch eine entsprechende Verfahrens running erreicht. 

[0030] Im Folgenden werden der Aufbau und die Funktion der erfindungsgemaBen Losung anhand von verschiedenen 

Ausruhrungsformen mit Bezug auf die Zeichnungen beispielhaft erlautert. Dabei konnen die verschiedenen Merkmale 65 

der einzelnen Ausfuhrungsformen beliebig miteinander kombiniert werden, ohne dass die Anwendung eines bei einer 

speziellen Ausfuhrung beschriebenen Merkmals auf genau diese Ausfiihrungsform beschrankt sein muss. 

[0031] Es zeigen: 
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[0032] Fig. 1 eine schemaiische Darstellung einer Spinnanlage mit einer Ausfuhrungsform einer erfindungsgemaBen 
Benetzungseinrichtung; 

[0033] Fig. 2 bis 5 weitere Ausfuhrungsformen von erfindungsgemaBen Benetzungseinrichtungen im Querschnitt ent- 
lang der Ebene E der Fig. 1 ; 

5 [0034] Fig. 6A und 6B schemaiische Detaildarstellungen des Ausschnittes VI der Fig. 5 von zwei weiteren Ausfuh- 
rungsformen der erfindungsgemaBen Benetzungseinrichtung; 

[0035] Fig. 7A und 7B schematische Detaildarstellungen des Ausschnittes VII der Fig. 6A von zwei weiteren Ausfuh- 
rungsformen der erfindungsgemaBen Benetzungseinrichtung; 

[0036] Fig. 8 eine schematische Darstellung einer Spinnanlage einer weiteren Ausfuhrungsform einer erfindungsge- 
10 maBen Benetzungseinrichtung; 

[0037] Fig. 9 bis 1 1 schematische Darstellungen von moglichen Verfahrensfuhrungen unter Verwendung der erfin- 
dungsgemaBen Benetzungseinrichtung. 

[0038] Fig. 1 zeigt eine Spinnanlage 1, durch die eine uber ein beheiztes Rohrsystem 2 zu einem Extrusionskopf 3 mil 
einer Vielzahl von auf einer Rechteckflache angeordneten Extrusionsoffnungen 4 geieitete Spinnlosung 5 zu Spinnfaden 
15 6 extrudiert wird. Durch die Spinnanlage 1 der Fig. 1 werden die Spinnfaden 6 nach dem Lyocell-Verfahren aus einer 
Spinnlosung enthaltend Wasser, Zellulose und tertiares Aminoxid hergestellt. 

[0039] Durch die Spinnanlage 1 werden dabei die drei fur das Lyocell-Verfahren typischen Verfahrensschritte durch- 
gefiihrt, namlich das Extrudieren der Spinnlosung 5 zu Spinnfaden 6, das anschlieBende Verstrecken der extrudierten 
Spinnfaden 6 in einer Gasstrecke 7 und das Benetzen der verstreckten Spinnfaden 6 mit einem Behandlungsmedium, wie 

20 Wasser, zum Ausfallen und Verfestigen der Spinnfaden. 

[0040] Das Verstecken der Spinnfaden 6 in der Gasstrecke 7 kann auf nicht-mechanische Weise beispielsweise durch 
axial die Spinnfaden umstromende Luft, deren Gesehwindigkeii groBer ist als die Transportgeschwindigkeit T der Spinn- 
faden 6, oder auf mechanische Weise durch ein Abzugswerk 10, durch das die Spinnfaden 6 abgezogen werden. Das Ab- 
zugswerk 10 kann dabei motorbetriebene Walzen aufsveisen. 

25 [0041] Wenn ein mechanisches Abzugswerk, wie in Fig. 1 gezeigt, verwendet wird, kann in der Gastrecke 7 eine Be- 
blasung der Spinnfaden 6 im wesentlichen quer zur Transportrichtung T der Spinnfaden stattfinden. Hierzu wird eine Be- 
blasungseinrichtung U verwendet, die einen vorzugsweise turbulenten Gasstrom auf die Spinnfaden 6 richtet. 
[0042] Die Benetzung der verstreckten Spinnfaden 6 mit Behandiungsfluid 8 kann, wie in Fig. 1 gezeigt ist, durch eine 
erfindungsgemaBe Benetzungseinrichtung 9 erfolgen, bei der eine Fuhrungswand 12 zwischen einer Zuleitung 13, durch 

30 die das Behandlungsmedium 8 der Benetzungseinrichtung 9 zugefuhrt ist, und den Spinnfaden 6 angeordnet ist. An der 
Fuhrungswand 12, entlang der die Spinnfaden 6 in Transportrichtung T in Form eines im wesentlichen ebenen Vorhangs 
gefuhrt werden, ist ein Benetzungsbereich 14 vorgesehen, der in der Fig. 1 mit einer doppelpunkuerten Strichpunktlinie 
dargestellt ist. Der Benetzungsbereich 14 ist wenigstens abschnittsweise fur das Behandlungsmedium durchlassig, so 
dass das durch die Zuleitung 13 herangefuhrte Behandlungsmedium 8 im Benetzungsbereich 14 aus der Fuhrungswand 

35 12 heraustritt und die entlang der Fuhrungswand geleiteten Spinnfaden 6 benetzt. Durch das Abzugswerk 10 wird das 
Behandlungsmedium 8 aus den Spinnfaden 8 abgepresst, so dass es in eine Auffangvorrichtung 15 abtropft oder flieBt. 
Von der AufTangvorrichtung 15 wird das Behandlungsmedium 8 uber Ableitungen 16 Wiederaufbereitungsschritten zu- 
gefuhrt, die in Fig. 1 nicht dargestellt werden. Nach der Wiederaufbereitung kann das verbrauchte Behandlungsmedium 
8 wieder der Benetzungseinrichtung 9 zugefuhrt werden. 

40 [0043] Die in der Fig. 1 beispielhaft dargestellte Ausfuhrungsform einer erfindungsgemaBen Benetzungseinrichtung 9 
wird anstelle der Spinnbadbehalter verwendet und ersetzt diese vollstandig. Im Betrieb liegen die Spinnfaden 6 im Be- 
netzungsbereich 14 an der Fuhrungswand 12 an, wobei sich vorzugsweise zwischen den Spinnfaden und dem Benet- 
zungsbereich 14 ein Gleitfilm aus Behandlungsmedium 8 befindet. 

[0044] Bei der nun folgenden Beschreibung von weiteren Ausruhrungsformen der Benetzungseinrichtung 9 werden fur 
45 Bauelemente, deren Aufbau oder/und Funktion dem Aufbau oder/und der Funktion von Bauelementen der Fig. 1 ent- 
spricht, dieselben Bezugszeichen verwendet. 

[0045] Zunachst werden mit Bezug auf die Fig. 2 bis 5 weitere Ausfuhrungsformen des die Fuhrungswand 12 umfas- 
senden Korpers beschrieben. Die Ausfuhrungsformen der Fig. 2 bis 5 sind in einem Querschnitt entlang der Ebene E der 
Fig. 1 dargestellt. 

50 [0046] Bei den Ausfuhrungsbeispielen der Fig. 2 und 3 ist die Fuhrungswand 12, die den Benetzungsbereich 14 aus- 
bildet, als eine im wesentlichen ebene oder/und als eine sich senkrecht zur Zeichenebene leicht krummende Wand aus- 
gebildet. Eine Umlenkung der Transportrichtung T der Spinnfaden 6 findet daher bei den Benetzungseinrichtungen 9 der 
Fig. 2 und 3 durch ein nachfolgend angeordnetes Umlenkorgan 17 oder durch das aus Fig. 10 bekannte Abzugswerk 10 
statl. 

55 [0047] Bei der Ausfuhrungsform der Fig. 2 ist der die Fuhrungswand 12 ausbildende Korper 18 als ein mit Behand- 
iungsfluid gefiillter, offener Kanal ausgebildet. AUein durch den statischen Druck des Behandlungsmediums 8 wird die- 
ses durch einen fur das Behandlungsmedium durchlassigen Bereich 19 des Benetzungsbereichs 14 auf die Seite der 
Spinnfaden 6 gedriickl, wo diese durch das Behandlungsmedium benetzt werden. Der Bereich 19 kann den gesamten Be- 
netzungsbereich 14 oder nur Teile davon umfassen. Beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 3 ist der Korper 18 der Benet- 

60 zungseinrichtung 9 im wesentlichen hohlzylindrisch ausgestaltet, wobei das Behandlungsmedium 8 im Inneren des hohl- 
zylindrischen Korpers 18 geleitet ist. Bei dieser geschlossenen Ausfuhrung des Korpers 18 kann das Behandlungsme- 
dium 8 unter Druck gesetzt werden, so dass eine uber den Druck steuerbare Menge an Behandlungsmedium 8 durch den 
porosen Bereich des Benetzungsbereichs 14 gedruckt wird. Im Unterschied zum Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2 ist beim 
Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 3 der gesamte Benetzungsbereich 14 fur das Behandlungsmedium durchlassig ausgestaltet. 

65 Da auch beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 3 die Fuhrungswand 12 in Transportrichtung T der Spinnfaden im wesentli- 
chen gerade ist, muss eine Umlenkung der Spinnfaden durch ein nachgeschaltetes Umlenkorgan 17 oder ein nachge- 
schaltetes Abzugswerk 10 erfolgen. 

[0048] Auf ein nachgeschaltetes Umlenkorgan 17 kann verzichtet werden, wenn die Fuhrungswand 12 in Transport- 
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richtung T der Spinnfaden 6 gekrummt ist. Je nach Kriimmung und Lange der Fuhrungswand 12 lassen sich so beliebige 
Umlenkwinkel a erreichen. Der Umlenkwinkel a ergibt sich im wesendichen aus dem Umschlingungsgrad des Korpers 

18 durch die Spinnfaden 6. 

[0049] Beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 4 ist die gerade Fuhrungswand 12 gemaB dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 

3 durch eine in Transportrichtung T gekriimmte Fuhrungswand 12 ersetzt. Im Unterschied zum Ausfuhrungsbeispiel der 5 

Fig. 3 sind im Benetzungsbereich 14 mehrere, voneinander geirennte fur das Behandlungsmedium durchlassige Bereiche 

19 vorgesehen, vorzugsweise an den Stellen, an denen aufgrund der Umlenkung der Spinnfaden 6 um den Umlenkwinkel 
a ein hoher Anpressdruck der Spinnfaden an die Fuhrungswand 12 herrscht. Durch das unter Druck in diesen Bereichen 
austretende Behandlungsmedium wird bei dieser Ausgestaltung in diesen kriuschen Bereichen eine starke Reibung zwi- 
schen den Spinnfaden 6 und der Fuhrungswand 12 vermieden. io 
[0050] Eine weitere Ausfuhrungsform einer erfindungsgemaBen Benetzungseinrichtung 9, die zusatzlich gleichzeitig 

als Umlenkorgan dient, ist in der Fig. 5 dargestellt. Der Korper 18 dieser Ausfuhrungsform ist ebenfalls hohlzylindrisch, 
insbesondere als ein Rohr mit wenigstens im Benetzungsbereich 14 durchgangig fur das Behandlungsmedium durchlas- 
siger Wand ausgebildet. Der Innenraum des rohrfbrmigen Korpers 18 ist mit Behandlungsmedium 8 beaufschlagt. Bei 
dieser Ausgestaltung tritt das Behandlungsmedium iiber den gesamten Umfang des Korpers 18 aus. 15 
[0051] Durch die Doppelfunktion als Benetzungseinrichtung und als Umlenkorgan vereinfacht sich die Verfahrensfuh- 
rung und der Aufbau von Spinnanlagen erheblich. Gegeniiber herkommlichen Umlenkeinrichtungen besteht der \forteil, 
dass aufgrund des durch die Fuhrungswand 12 geleiteten Behandlungsmediums sich dieses zwischen den Spinnfaden 
und der Fuhrungswand 12 ansammelt bzw. in diesen Bereich hineingedruckt wird, so dass sich eine Gleitschicht bildet, 
die die Reibung der Spinnfaden vermindert. Aufgrund der verminderten Reibung kann die Umlenkung der Spinnfaden 20 
erfindungsgemaB bereits zu einem gegeniiber dem Stand der Technik wesentlich fruheren Zeitpunkt nach der Extrusion 
der Spinnlosung stattfinden, bei dem die Spinnfaden nicht vollstandig durchkoaguliert sind. Auch lassen sich groBere 
Umlenkwinkel a erzielen. 

[0052] Die Ausbildung einer Gleitschicht 20 zwischen den Spinnfaden 6 und der Fuhrungswand 12 ist schematisch in 
Fig. 6A dargestellt, die den Ausschnitt VI der Fig. 5 vergroBert zeigt. Das unter Druck stehende Behandlungsmedium 8 25 
wird entlang der Pfeile 21 durch die fur das Behandlungsmedium durchlassigen Bereiche 18 der Fuhrungswand 12 in den 
Benetzungsbereich 14 zwischen die Spinnfaden 6 und die Fuhrungswand 12 gedriickt. Da die Spinnfaden als ein dichter, 
ebener Vorhang an der Fuhrungswand 12 vorbei transportiert werden, setzen sie einer durch Stromung durch das Be- 
handlungsmedium einen groBen Widerstand entgegen. Folglich tritt nur ein geringer Teil des Behandlungsmediums 8 
durch die Spinnfaden 6 hindurch, der groBere Teil der Spinnfaden wird unter Ausbildung der Gleitschicht 20 mit den 30 
Spinnfaden 6 mitgerissen. 

[0053] In der Fig. 6A ist lediglich beispielhaft dargestellt, dass der fur das Behandlungsmedium durchlassige Bereich 
19 der Fuhrungswand 12 iiber die gesamte Materialstarke einheitlich aufgebaut ist. 

[0054] Wie in der Ausfuhrungsform der Fig. 6B gezeigt ist, wo ebenfalls der Ausschnitt VI der Fig. 5 vergroBert dar- 
gestellt ist, kann die Fuhrungswand 12 auch einen mehrlagigen Aufbau aufweisen. Insbesondere kann der fur das Be- 35 
handlungsmedium durchlassige Bereich 19 aus einer Mehrzahl von durchlassigen Schichten 19', 19", 19 m , . . . aufgebaut 
sein. Diese einzelnen Schichten konnen unterschiedlich aufgebaut, bei spiels weise einmal als Gewebe- oder Gewirk- 
schicht ein anderes Mai als Viiesschicht, und mit unterschiedlichen Durchlassigkeiten versehen sein, Auch verschiedene 
Sinterschichten oder ein einteiliger Aufbau aus einer gesinterten Fuhrungswand 12 ist moglich. 

[0055] Die Ausbildung der Gleitschicht 20 kann durch verschiedene MaBnahmen erleichtert werden. Beispiele soicher 40 
MaBnahmen sind in den Fig. 7A und 7B dargestellt, in denen der Ausschnitt VD der Fig. 6A vergroBert gezeigt ist. 
[0056] Bei der in der Fig. 7A dargestellten Ausfuhrungsform wird die Ausbildung einer Gleitschicht 20 dadurch er- 
leichtert, dass die Fuhrungswand 12 im Benetzungsbereich Mikrotaschen 22 ausbildet, an denen sich das durch die 
Transportbewegung T der Spinnfaden 6 mitgerissene Behandlungsmedium 8 in den schraffiert dargestellten Bereichen 
23 aufstaut und somit die als Vorhang umgelenkten Spinnfaden von der Oberflache der Fuhrungswand 12 wegdruckt. Als 45 
Mikrotaschen werden dabei Bereiche bezeichnet, in denen sich die Oberflache gegeniiber der Umgebung in Transport- 
richtung T erhoht, so dass vor diesem erhohten Bereich eine Art Vertiefung bzw. "Tasche" entsteht. An diesen Taschen 
erhoht sich der Druck im Behandlungsmedium aufgrund des Aufstaus. Die Mikrotaschen konnen zufallig oder regelma- 
Big verteilt an der Oberflache der Fuhrungswand 12 angeordnet sein und konnen Hohen der Mikrotaschen zwischen 20 
und 150 um aufweisen. Die Mikrotaschen 22 konnen auch durch eine netzartige Oberflachenstruktur, oder, wie in Fig. 50 
7B gezeigt, durch Langsrillen, die sich im wesenthchen quer zur Transportrichtung T der Spinnfaden 6 erstrecken, gebil- 
det sein. 

[0057] In Fig. 8 ist eine schematische Darstellung ahnlich der Darstellung der Fig. 1 gezeigt, wobei allerdings die Be- 
netzungseinrichtung 9 einen im wesentlichen walzen- oder rohrformigen Korper 18 aufweist, der gleichzeiug als Um- 
lenkorgan 10 dient. Der Korper 18 ist durch schemausch dargestellte Lager 24 drehbar an der Spinnanlage 1 gehalten, so 55 
dass die Fuhrungswand 12 eine Rotationsgeschwindigkeit aufweisen kann. Wenn sich der Korper 18 frei mitdrehen 
kann, so kann durch die drehbare Lagerung nochmals die Reibung minimiert werden. 

[0058] Der Korper 18 der Ausfuhrungsform der Fig. 8 kann durch ein opuonales Antriebsmittel 25 in seiner Rotation 
beeinflusst, beispielsweise gegeniiber der Transportgeschwindigkeit der Spinnfaden abgebremsl oder beschleunigt wer- 
den. Uber das Antriebsmittel 25 kann auf diese Weise eine Zugkraft in die Spinnfaden 6 im Bereich stromauf oder stro- 60 
mab der Benetzungseinrichtung 9 eingeleitet werden. Somit kann die Benetzungseinrichtung 9 in einer Doppelfunktion 
auch als Verzugsmittel eingesetzt werden. 

[0059] Erganzend sei darauf hinge wiesen, dass beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 8 die Fuhrungswand 12 im Benet- 
zungsbereich 14 mit voneinander in Umfangsrichtung beabstandeten, sich uber den Benetzungsbereich 14 axial erstrek- 
kenden Abschnitten 19 versehen ist, die fur das Behandlungsmedium 8 durchlassig sind. 65 
[0060] Mit Bezug auf die Fig. 9 bis 11 werden nun vorteilhafte Verfahrensfuhrungen unter Verwendung der erfin- 
dungsgemaBen Benetzungseinrichtung 9 erlautert. In Abhangigkeit von den spezifischen Erfordernissen konnen dabei 
die einzelnen Merkmale der Verfahrensfuhrungen der Fig. 9 bis 1 1 beliebig miteinander und mit Benetzungseinrichtun- 
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gen mit Merkmalen aus den Ausfuhrungsformen der Fig. 1 bis 8 kombiniert werden. 

[0061] In Fig. 9 ist eine Spinnanlage 1 dargestellt, bei der eine erfindungsgemaBe Benetzungseinrichtung 9 in die durch 
den Pfeil 26 angedeutete Richtung drehend angetrieben wird. Die Benetzungseinrichtung 9 dient an dieser S telle sowohl 
zum Benetzen der Spinnfaden als auch zum Verstrecken der Spinnfaden in der Gasstrecke 7 unmittelbar nach der Extru- 

5 sion. Gleichzeitig werden die Spinnfaden 6 durch die Benetzungseinrichtung 9 umgelenkt. Nach der Benetzung durch 
die Benetzungseinrichtung 9 werden die Spinnfaden 6 durch ein entgegen der Transportrichtung T der Spinnfaden 6 dre- 
hendes Walzenwerk 27 in einem Bereich 28 zur Durchkoagulation weitgehend spannungsfrei gehalten. An den Bereich 
28 schlieBt sich ein Bereich 29 mit starkerem Verzug an. Im Bereich 29 ist eine weitere, erfindungsgemaBe Benetzungs- 
einrichtung 9 angeordnet, die sich passiv mit den Spinnfaden 6 mitdrehl oder in deren Richtung drehbar angetrieben ist. 

10 Im Bereich 29 wird der Verzug durch die Geschwindigkeitsdifferenz zwischen dem Walzenwerk 27 und einem hinter der 
zweiten Benetzungseinrichtung 9 angeordneten Abzugswerk 10 bestimmt. Mit der in der Fig. 9 dargestelllen Verfahrens- 
fuhrung kann eine mehrstufige Ausfallung und gleichzeitig eine mehrstufige Verstreckung der Spinnfaden realisiert wer- 
den. 

[0062] Bei der Verfahrensfuhrung der Fig. 10 dient die sich an die Gasstrecke 7 unmittelbar anschlieBende Benet- 
15 zungseinrichtung 9 wieder gleichzeiug als Umlenkorgan und Verzugsmittel sowie als Ersatz fur den Spinnbadbeh alter. In 
Fig. 10 ist die Benetzungseinrichtung 9 mit einer weiteren Walze 30 versehen, deren Aufbau einem der oben beschrie- 
benen Ausfuhrungsformen entsprechen kann, die allerdings auch lediglich als eine herkommliche Andruckwalze ausge- 
staltet sein kann. Durch die Benetzungseinrichtung 9 werden die Spinnfaden 6 mit einem ersten Behandlungsmedium 8 
beaufschlagt. In einer nachgeschalteten, zweiten Benetzungseinrichtung 9 wird ein zweites, von dem in der ersten Benet- 
20 zungseinrichtung 9 zugefiihrten Behandlungsmedium unterschiedliches Behandlungsmedium zugefuhrt. Bis zum Ab- 
zugswerk 10 und der Weiterleitung der Spinnfaden 6 zu nachfolgenden Behandlungsschritten konnen weitere Benet- 
zungseinrichtungen 9, an den jeweils unterschiedliche Behandlungsmedien zugefuhrt werden, vorgesehen sein. Ange- 
passt an die unterschiedlichen Behandlungsmedien kann auBerdem zwischen den einzelnen Benetzungseinrichtungen 
der jeweilige Verzug angepasst werden, wie dies bereits bei der Fig. 9 erlautert wurde. 
25 [0063] Wie in Fig. 1 1 dargestellt ist, konnen mehrere hintereinander geschaltete Benetzungseinrichtungen 9 auch iiber 
ein Leitungssystem 31 in Reihe geschaltet mit demselben Behandlungsfluid versorgt werden. Hierzu konnen beispiels- 
weise die Korper 18 der Benetzungseinrichtung 9 jeweils nacheinander vom Behandlungsmedium 8 durchstromt wer- 
den. 

[0064] Im Folgenden wird die vorteilhafte Wirkung der erfindungsgemaBen Benetzungseinrichtung anhand von acht 
30 Vergleichsbeispielen dokumentiert. Als Ergebnis der Vergleichsbeispiele wurde das Spinnverhalten der ersponnenen 
Spinnfaden mit Noten zwischen "sehr gut" bis "ausreichend" bewertet, wobei ein sehr gutes Spinnverhalten eine hohe 
Spinnsicherheit, d. h. eine geringe Neigung zu Fadenabrissen und Fadenverklumpungen wahrend des Spinnverfahrens, 
bei gleichzeitig guten mechanischen Eigenschaften, wie Fesugkeit und Fibrilierungsneigung bedeutet. Bei einem ledig- 
lich als ausreichend bewerteten Spinnverhalten, wie bei den herkommlichen Spinnverfahren der Vergleichsbeispiele 1 
35 und 5, ist eine hohe FehleranfaUigkeit des Spinnprozesses zu beobachten, die Spinnsicherheit ist gering. 

Vergleichsbeispiel 1 

[0065] Beim Vergleichsbeispiel 1 wurde das Spinnverfahren mit den aus dem Stand der Technik bekannten Verfahrens- 
40 schritten durchgefuhrt. Die hierbei verwendete Spinnanlage umfasste einen Extrusionskopf mit auf einer Rechteckflache 
in ftinf Lochreihen angeordneten Extrusionsoffnungen mit einer Lochdichte von 0,25/mm 2 . Die Nullscherviskositat der 
Spinnlosung betrug 17000 Pas mit einem Cellulose DP von 700 und einer Konzentration von 13,5% Cellulose, 10,5% 
Wasser, 76% Aminoxid. Der im wesentlichen alkalisch eingestellten Spinnlosung wurde der Stabilisator Gallussaurepro- 
pylester zur Thermischen Stabilisierung der Cellulose und des Losungsmitteis zugegeben. Der ersponnene Titer der 
45 Spinnfaden betrug 1,42 dtex. Die Spinnfaden wurden nach der Extrusion durch eine Gasstrecke (Luftspalt) mit einer 
Lange von 60 mm geleitet, wo sie beblasen wurden. Nach der Durchquerung der Gasstrecke wurden die Spinnfaden in 
ein Bad aus Behandlungsmedium geleitet und dort durch ein Umlenkorgan umgelenkt wurde. Der Umlenkwinkel a be- 
trug 55°. Die Spinnfaden wurden mit einer Abzugsgeschwindigkeit von 200 m/min abgezogen. 

[0066] Zwar ist die Festigkeit der gemaB dem Vergleichsbeispiel 1 ersponnene Spinnfaden hoch, doch ist der Spinn- 
50 prozess sehr fehleranfallig und weist der Titer der ersponnenen Spinnfaden eine hohe Variation von 14,5% auf. Das 
Spinnverhalten der Spinnanlage in der Konfiguration gemaB Vergleichsbeispiel 1 wurde daher als ausreichend bewertet. 

Vergleichsbeispiel 2 

55 [0067] Beim Vergleichsbeispiel 2 wurde das Bad aus Behandlungsmedium durch eine erfindungsgemaBe Benetzungs- 
einrichtung, die gleichzeitig als Umlenkorgan diente, ersetzt. Der Korper 18 der Benetzungseinrichtung bestand dabei 
aus einem Rohrfilter aus Edelstahl mit einer Porositat, d. h. einer durchschnittlichen Poren- bzw. OffnungsgroBe, von 
2 um. 

[0068] Bei gegenuber dem Vergleichsbeispiel 1 ansonsten im wesentlichen unveranderten Verfahrensparametem 
60 konnte beim Vergleichsbeispiel 2 unter Verwendung der erfindungsgemaBen Benetzungseinrichtung die Abzugsge- 
schwindigkeit auf 650 m/min erhoht werden und dennoch ein sehr gutes Spitzenverh alien erzielt werden. Die Fehleran- 
faUigkeit des Spinnprozesses war sehr gering, gleichzeitig wies der Titer eine geringere Streuung auf. 

Vergleichsbeispiel 3 

65 

[0069] Beim Vergleichsbeispiel 3 wurde ein Extrusionskopf mit lediglich einer Lochreihe verwendet. Ferner wurde im 
Unterschied zu den Vergleichsbeispielen 1 und 2 auf eine Beblasung in der Gasstrecke verzichtet und die Gasstrecke auf 
50 mm verkurzt und die Spinngeschwindigkeit auf 350 m/min eingestellt. 
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[0070] Anstelle eines Bades aus Behandlungsmedium wurde wieder eine erfindungsgemaBe Benetzungseinrichtung 
eingesetzt, die gleichzeitig als Umlenkorgan rait einem Umlenkwinkel von 65° diente. Der Korper der Benetzungsein- 
richtung war ein Rohrfilter aus Polyethylen mil einer Porositat von 20 um. 

[0071] Auch bei dieser Versuchskonfiguration ergab sich ein sehr gutes Spinnverhalten mit einer sehr geringen Fehler- 
anfalligkeit Obwohl auf eine Beblasung im Luftspalt verzichtet wurde und der Luftspalt verringert wurde, ergibt sich, 5 
wie bei den Vergleichsbeispielen 1 und 2, auch hier eine geringe Streuung des Titers. 

Vergleichsbeispiel 4 

[0072] Beim Vergleichsbeispiel 4 wurde wieder eine erfindungsgemaBe Benetzungseinrichtung verwendet, wobei der 10 
Korper 18 der Benetzungseinrichtung aus einer Schlauchmembran mil einer Porositat von 0,2 um verwendet wurde. 
[0073] Gegenuber den Vergleichsbeispielen 1 bis 3 wurde beim Vergleichsbeispiel 4 der Umlenkwinkel auf 165° er- 
hoht. Im Zuge dieser Erhohung musste die Abzugsgeschwindigkeit etwas auf 250 m/min verringert werden. 
[0074] Trotz dieses extrem hohen Umlenkwinkels und trotz der hohen Abzugsgeschwindigkeit lieB sich nbch ein gutes 
Spinnverhalten erzielen und die Fehleranfalligkeit des Spinnprozesses war sehr gering. 15 

Vergleichsbeispiel 5 

[0075] Beim Vergleichsbeispiel 5 wurde eine aus dem Stand der Technik bekannte Spinnanlage mit einer gegenuber 
den Vergleichsbeispielen 1 bis 4 um das Zehnfache erhohte Lochdichte und mit 32 Lochreihen verwendet. Die Lange des 20 
von den Spinnfaden nach der Extrusion durchquerten Luftspaltes wurde auf 22 mm reduziert, wobei eine Beblasung im 
Luftspalt stattfand. Die Abzugsgeschwindigkeit wurde wegen der hohen Spinndichte auf 60 m/min verringert. 
[0076] Auch hier ergab sich ein lediglich ausreichendes Spinnverhalten, da der Spinnprozess aufgrund von Fadenris- 
sen und Fadenverklumpungen, verursacht durch die mit stei gender Spinnbadgeschwindigkeit stark zunehmenden Spinn- 
badturbulenzen zeitweise unterbrochen werden musste. 25 

Vergleichsbeispiel 6 

[0077] Beim Vergleichsbeispiel 6 wurde das Bad aus Behandlungsmedium durch eine erfindungsgemaBe Benetzungs- 
einrichtung, die gleichzeitig als Umlenkorgan diente, ersetzt. Als Korper 18 der Benetzungseinrichtung wurde ein Rohr- 30 
filter aus Edelstahl mit einer Porositat von 2 um verwendet. 

[0078] Die Abzugsgeschwindigkeit wurde gegenuber dem Versuchsbeispiel 5 auf 70 m/min erhoht. 
[0079] In dieser Konfiguration ergab sich gegenuber dem Vergleichsbeispiel 5 ein wesentlich verbessertes Spinnver- 
halten mit einer wesentlich verringerten Fehleranfalligkeit. 

35 

Vergleichsbeispiel 7 und 8 

[0080] In den beiden Versuchsbeispielen wird eine zweistufige Ausfallung mittels zweier, in Transportrichtung der 
Spinnfaden hintereinander angeordneter erfindungsgemaBer Benetzungseinrichtungen durchgefuhrt. 

[0081] In den beiden hintereinander geschalteten Benetzungseinrichtungen wurde ein Rohrfilter aus Edelstahl mit ei- 40 
ner Porositat von 2 um verwendet. 

[0082] Das bei den Versuchsbeispielen 7 und 8 in der ersten Benetzungseinrichtung zugefuhrte Behandlungsmedium 
wies eine Spinnbadkonzentration von 50% auf, in der nachfolgenden, zweiten Benetzungseinrichtung wurde die Spinn- 
badkonzentration in dem dort zugefuhrten Behandlungsmedium auf 20% verringert. 

[0083] Der Umlenkwinkel in der ersten Benetzungseinrichtung betrug bei den Versuchsbeispielen 7 und 8 jeweils 55°, 45 
in der zweiten Benetzungseinrichtung 170°. 

[0084] Gegenuber dem Vergleichsbeispiel 7 wurde beim Vergleichsbeispiel 8 das Verzugsverhaltnis der zweiten Stufe 
zur ersten Stufe erhoht, d. h., dass in der zweiten Stufe beim Vergleichsbeispiel 8 eine hohere Verstreckung stattfand. 
[0085] Sowohl beim Vergleichsbeispiel 7 als auch beim Vergleichsbeispiel 8 wurde ein sehr gutes Spinnverhalten mit 
einer sehr geringen Fehleranfalligkeit beobachtet. Die Festigkeit war hoch, der liter wies eine sehr geringe Variation auf. 50 
[0086] Als Ergebnis der Versuchsbeispiele lasst sich festhalten, dass ohne Beblasung im Luftspalt durch die Verwen- 
dung der erfindungsgemaBen, das Bad aus Behandlungsmedium ersetzenden Benetzungseinrichtung eine hohere Wirt- 
schaftlichkeit durch einen geringeren Verbrauch an Behandlungsmedium bei gleichzeitig wesentlich verbessertem 
Spinnverhalten moglich ist. Gleichzeitig erlaubt die erfindungsgemaBe Benetzungseinrichtung eine wesentlich verbes- 
serte Variabilitat der Verfahrensfuhrung als die aus dem Stand der Technik bekannten Vorrichtungen. 55 
[0087] In der folgenden Ubersichtstabelle sind die Ergebnisse der Versuchsbeispiele noch einmal zusammengefasst; 
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10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



Beispiel 




1 2 3 


4 5 


6 7 8 


Titer 


dtex 


1,37 1.45 1,41 


1.36 1,38 


1,38 1.32 1,35 


AbzugsgeschwindigkeU 


m/min 


200 650 350 


250 60 


70 250 250 


Nuilscherviskositat 


Pas 


17000. 17000 16O0O 


16000 17000 


17000 18000 18000 


Lochdichte 


1/mm 2 


0,25 0,25 0.25 


0,25 2,5 


2.5 0,25 0,25 


Lochreihen 




5 5 1 


1 32 


32 5 5 


Luftspalt 


mm 


60 60 50 


40 22 


22 40 40 


Beblasung 




ja ja nein neln 


ia ia 


ia ja 


Stufe 1 


Umlenkorgan 




Spinnbad- Spinnbad- 

wanne Urn- Rohrfilter - Rohrfilter Schtauch- wanne Urn- Rohrfilter - Rohrfilter - Rohrfilter - 
lenker Edelstahl PE-poros membra n lenker Edeistahi Edelstahl Edelstahl 


Feinheit 


M 


2 20 


0.2 


2 2 2 


Umtenkwinkel - alfa 




55 55 65 


165 65 


65 55 55 


Spinnbadkonzentrab'on 


% 


10 8 12 


7 20 


20 50 50 


Spinnbadtemperatur 
Menge je cm 
Umlenkbreite 


°C 
l/h 


25 25 28 


26 18 


18 25 25 


Stufe 2 


Umlenkorgan 








Rohrfilter- Rohrfilter - 
Edelstahl Edelstahl 


Feinheit 


P 






2 2 


Umlenkwinkel 








170 170 


Spinnbadkonzentration 


% 






20 20 


Spinnbadtemperatur 
Menge je cm 
Umlenkbreite 
Verzugsverhaltnis Stufe 
2(v2/v1) 


°C 
l/h 


1,04 1,04 1,04 


1.04 0,96 


25 20 
0,96 1,3 1,8 


Ergebnisse 


Spinnverhalten 




ausrei- 

chend sehrgut sehrgut gut 


ausrei- 

chend sehrgut sehrgut sehrgut 


Festigkeit 


cN/tex 


40,1 39.2 40.5 


39 38,8 


40.5 42 40,5 


Dehnung 


% 


10.9 11,3 11,1 


11,6 12,1 


12,9 11,1 10,2 


cV Titer 


% 


14.5 12,7 10,2 


13,1 10,2 


9,6 12,1 13,4 



45 Patentanspruche 

1 . Benetzungseinrichtung (9) fur den Einbau in eine Spinnanlage (1) zur Herstellung von Spinnfaden (6), beispielsr 
weise fur Spinnfaden aus einer Spinnlosung enthaltend Wasser, Zellulose und tertiares Aminoxid, mil einer Zulei- 
tung (13) fur ein Behandlungsmedium (8), gekennzeichnet durch einen im eingebauten Zustand zwischen den 

50 Spinnfaden (6) und der Zuieitung (13) an einer Fuhrungswand (12) angeordneten, fiir das Behandlungsmedium (8) 

zumindest abschni Its weise durchlassigen Benetzungsbereich (14, 19), entlang dem die Spinnfaden (6) im eingebau- 
ten Zustand fuhrbar und durch den hindurch die Spinnfaden (6) mit dem Behandlungsmedium (8) benetzbar sind. 

2. Benetzungseinrichtung (9) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Fuhrungswand (12) wenigstens 
im Benetzungsbereich (14) Mikrotaschen (22) ausbildet, an denen das Behandlungsmedium im Betrieb zwischen 

55 den Spinnfaden (6) und dem Benetzungsbereich (14) zur Bildung einer Gleitschicht (20) aufsiaubar ist. 

3. Benetzungseinrichtung (8) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Fuhrungswand (12) an ei- 
nem im wesendichen hohlzylindrischen Korper (18) ausgebildet ist, durch den hindurch das Behandlungsmedium 
(8) im Betrieb zufuhrbar ist. 

4. Benetzungseinrichtung (8) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der hohlzylindrische Korper (18) im 
60 wesentlichen walzenformig ausgestaltet ist. 

5. Benetzungseinrichtung (9) nach einem der oben genannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Benet- 
zungseinrichtung (9) wenigstens ein Lager (24) aufweist, durch das die Benetzungseinrichtung (9) drehbar an der 
Spinnanlage (1) anbringbar ist. 

6. Benetzungseinrichtung (9) nach einem der oben genannten Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Benet- 
65 zungseinrichtung (9) ein Rolauonsmittel (25) aufweist, durch das eine Drehbewegung des Korpers (18) relativ zur 

Transportgeschwindigkeit der Spinnfaden (6) beeinflussbar ist. 

7. Benetzungseinrichtung (9) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Rotationsmiltel (25) einen Motor 
umfasst. 
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8. Benetzungseinrichtung (9) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Rotationsmittel (25) eine 
Bremse umfasst. 

9. Benetzungseinrichtung (9) nach einem der oben genannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fuh- 
rungswand (12) wenigstens abschniltsweise poros ist. 

10. Benetzungseinrichtung (9) nach Anspruch 9 T dadurch gekennzeichnet, dass der oder die porosen Abschnitte 5 
(19) der Fiihrungswand (12) aus mehreren Schichten (19*, 19", . . .) von Materialien unterschiedlicher Porosital auf- 
gebaut ist. 

11. Benetzungseinrichtung (9) nach einem der oben genannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Be- 
netzungsbereich (14) in Transportrichtung (T) gekriimmt ausgestaltet ist. 

12. Spinnanlage (1) zur Herstellung von Spinnfaden (6) aus einer Spinnlosung enthaltend Wasser, Cellulose und 10 
tertiares Aminoxid, durch die im Betrieb die Spinnfaden (6) aus der Spinnlosung in eine Gasstrecke (7) hinein ex- 
trudierbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Spinnanlage (1) mil wenigstens einer Benetzungseinrichtung (9) 
nach einem der oben genannten Anspriiche versehen ist. 

13. Spinnanlage (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Benetzungseinrichtungen (9) in 
Transportrichtung (T) der Spinnfaden (6) hintereinander geschaltet sind. 15 

14. Spinnanlage (1) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die hintereinander geschalteten Benetzungs- 
einrichtungen (9) jeweils mit unterschiedlichen Behandlungsmedien (8) versorgt sind. 

15. Spinnanlage (1) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Benetzungseinrichtungen (9) nacheinan- 
der vom Behandlungsmedium versorgt sind. 

16. Spinnanlage (1) nach einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Benetzungseinrichtung 20 
(9) gleichzeitig als Umlenkeinrichtung ausgebildet ist, durch die die Spinnfaden (9) im Betrieb durch die Fuhrungs- 
wand (12) umlenkbar sind. 

17. Spinnanlage (1) nach Anspruch 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine Benetzungseinrich- 
tung (9) einen drehbar gelagerten Korper (18) aufweist. 

18. Verfahren zum Herstellen von Spinnfaden (6) aus einer Spinnlosung enthaltend Wasser, Cellulose und tertiares 25 
Aminoxid, bei dem die folgenden Verfahren sschritte ausgefuhrt werden: 

- Extrudieren der Spinnlosung in eine Gasstrecke (7) zu Spinnfaden, 

- Durchleiten der Spinnfaden durch die Gasstrecke (7), 

- Entlangleiten der Spinnfaden (7) langs einer Benetzungsflache (14) bei gleichzeitiger Zufuhr von Behand- 
lungsmedium (8) durch die Benetzungsflache (14) hindurch und Benetzen der Spinnfaden (6) mit dem Be- 30 
handlungsmedium. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, umfassend den weiteren Verfahrensschritt: 

- Umlenken der Spinnfaden (6) durch die Fuhrungswand (12). 

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, umfassend den weiteren Verfahrensschritt: 

- mehrsturiges Ausfallen der Cellulose durch mehrere hintereinander geschaltete Benetzungsflachen (14). 35 

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 20, umfassend den weiteren Verfahrensschritt: 

- Leiten der Spinnfaden entlang mehrerer Benetzungsflachen (14), die mit unterschiedlichen Behandlungsme- 
dien versorgt werden. 

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 21, umfassend den weiteren Verfahrensschritt: 

- Verstrecken der Spinnfaden (6) durch Bewegen der Benetzungsflache (14). 40 

23. Verfahren nach Anspruch 22, umfassend den weiteren Verfahrensschritt: 

- mehrstufiges Verstrecken der Spinnfaden (6) durch mehrere hintereinander angeordnete, bewegte Benet- 
zungsflachen. 

24. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, wobei die Benetzungsflachen durch ein Rotationsmittel (25) drehend an- 
getrieben oder/und abgebremst werden. 45 

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 24, wobei die Geschwindigkeitskomponenten hintereinander an- 
geordneter Benetzungsflachen (14) in Transportrichtung (Z) der Spinnfaden (6) unterschiedlich groB sind. 
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